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Исследовано влияние внедрения прогрессивных технологий
в допечатных процессах полиграфического производства
на экономические показатели деятельности предприятий. 
Investigation of the effectiveness of improvements in techno;
logical processes of mold is important for printing production.
Considered potential technology CtP (Computer;to;plate),
which was compared with known technology CtF (Computer;
to;film).The analysis studied technology of mold, the length
of production cycle, production costs, costs required innova;
tions and their economic return. Research carried out
for different volumes of production and use of various mate;
rials for making form. The results can be used in designing
new processes, choice of technology for both newly establi;
shed and existing enterprises.
Постановка проблеми
Ефективність виробництва




датність підприємств, їх місце
на ринку серед інших організа

цій. Тому обґрунтований вибір
технологічних процесів має вик

лючне значення і стосується во










в літературі результати дослі

джень не охоплюють всього
комплексу факторів, що визна

чають ефективність заходу,
а значить і доцільність впрова

дження нововведень. Це уск

ладнює вибір оптимальних рі

шень як для діючих підприємств,
так і новостворюваних. Тому ав

тори поставили перед собою
завдання дослідити ефектив

ність різних технологій виготов

лення форм з врахуванням фак





Метою дослідження є вияв

лення впливу нововведень в до

друкарські процеси на еконо






Найбільш поширеною є тех





film, при якій підготов

лений спуск шпальт з комп’юте





сить зображення на спеціальну
фотоплівку, яка надалі викорис

товується для виготовлення
друкарської форми звичним ме

тодом копіювання в копіюваль

ній рамі.
Зараз стала відомою більш





бачає, що дані з комп’ютера пе

редаються безпосередньо
в пристрій, який виготовляє
друкарську форму. Згідно з ре

комендаціями науковців, це мо

жуть бути алюмінієві пластини,
спеціальний полімер або навіть
певним чином підготовлений









циклу, витрати на виготовлення
продукції з врахуванням по

трібного персоналу, вартість ус

таткування та період окупності
коштів. На показники ефектив

ності значно впливають обсяги
завантаження підприємств. То

М Е Н Е Д Ж М Е Н Т  В И Р О Б Н И Ц Т В А
102
Таблиця 1
Трудомісткість виготовлення одної форми
Операції
Час на виконання операції, хв




Виготовлення фотоформ 15 —
Монтаж 20 —




Рис. 1. Графік проходження типового замовлення при технології CtF
Операційний період становить 870 хв.
му дослідження проводились
нами при змінах завантаження
від 6000 до 36000 форм в рік
форматом 700×1080/4 мм.





одної форми подана в таблиці 1.
Трудомісткість виготовлення
форм при застосуванні техно

логії CtP знижується на 24 %.
Тривалість виробничого цик

лу досліджена на прикладі вста

новлення потрібного часу на ви

готовлення друкарських форм
для газети обсягом 8 полос А3.
Графіки виготовлення форм
при технологіях CtF та CtP пока

зані на рис. 1 і 2.
Таким чином час операційно

го періоду виготовлення дру

карських форм для газети обся

гом 8 полос скоротиться з 870
хв. до 785 хв. Тривалість вироб

ничого циклу з врахуванням
транспортування та перерв при
технології CtF становитиме 2,0
дні, а при технології CtP — 1,7
дні, що в певних умовах може




CtP нами враховувались три










редньо час на виготовлення
однієї друкарської форми ста

новить 5,5 хв. 
2. Комплекс фірми Agfa —
використовуються срібловмісні
пластини. Час на безпосереднє
виготовлення однієї друкарської
форми скорочується до 2,7 хв.
3. Комплекс фірми Dotline —
використовують фотополімерні
пластини. Час на виготовлення
однієї друкарської форми ста

новитиме лише 1,9 хв.
Для виконання виробничої
програми в межах 6,0–18,0 тис.
форм при технології CtF перед

бачена двозмінна робота, а при
технології CtP — однозмінна.
Починаючи з річного заванта

ження в 18,0 тис. форм і більше




вання комплексів CtP на опера

ції виготовлення форм становить:
1
ий комплекс — три працівни

ки (оператор та два спеціалісти
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Рис. 2. Графік проходження типового замовлення при технології CtP
Операційний період становить 785 хв.
з електронного монтажу), а 2
ий
та 3
ій комплекси — два спеціа

лісти (оператор і спеціаліст
з електронного монтажу). 
Вартість виготовлення форм
розрахована за статтями витрат:
матеріали і сировина, заробітна
плата, відрахування на соціаль







кі та позавиробничі витрати.
Розрахунки виконані безпо

середньо для процесу виготов

лення друкарської форми. Про

цеси набору, сканування і вер

стки для двох технологічних
процесів є аналогічні і тому в по

дальшому при аналізі варіантів
не враховувались. Отримані да

ні приведені в таблиці 2 та на
рис. 3.
На зміну витрат, що прихо






тійні витрати. Це і обумовлює
значне скорочення витрат
із збільшенням річного обсягу
випуску продукції.
Як видно з наведених даних
собівартість виготовлення одної
форми залежить від обсягу випу

ску продукції і технології вигото

влення форм. До річного заван

таження 18,0 тис. форм собівар

тість одної форми за технологією
CtF є нижчою. При збільшенні
завантаження застосування тех

нології CtP забезпечує знижен

ня витрат.
Починаючи з річного обсягу
18,0 тис. форм плівкова техно
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Таблиця 2




Обсяги випуску форм CtF
CtP
Creo Agfa Dotline
6,0 тис. форм в рік (0,5 тис. форм в
міс.)
117,39 132,27 130,63 129,09
12,0 тис. форм в рік (1,0 тис. форм
в міс.)
101,84 109,41 108,78 106,51
13,2 тис. форм в рік (1,1 тис. форм
в міс.)
100,43 107,35 106,81 104,47
14,4 тис. форм в рік (1,2 тис. форм
в міс.)
99,25 105,62 105,16 102,76
15,6 тис. форм в рік (1,3 тис. форм
в міс.)
98,51 104,16 103,75 101,31
18,0 тис. форм/рік (1,5 тис.
форм/міс.)
96,56 101,64 101,51 99,02
24,0 тис. форм/рік (2,0 тис.
форм/міс.)
118,50 98,02 97,89 95,24
36,0 тис. форм/рік (3,0 тис.
форм/міс.)
113,31 94,22 94,26 91,49
ня та збільшення чисельності
працівників, що обумовить пе

ревагу технології CtP.
Для вибору нового техно

логічного процесу виготовлення
форм (CtP) важливо враховува

ти потрібні капіталовкладення
та терміни їх окупності.




форми 116 грн., і виходячи із річ

ної виробничої програми розра

хований об’єм надходжень на рік
та річний прибуток для трьох об

раних варіантів CtP (табл. 3). 
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Рис. 3. Зміна собівартості виготовлення однієї друкарської форми
залежно від обсягу виробництва
Таблиця 3
Визначення річного обсягу випуску продукції, річного прибутку
та терміну окупності для комплексів CtP при ціні


















































































4176,0 882,5 1 р.
Вартість комплексу Trеnd

setter Неidelberg Ргергеss ком

панії «Creo» складає ¤99000,
комплексу фірми Agfa — ¤87000
і комплексу фірми Dotline —
¤90000.
Якщо ціну на виготовлення
друкарських форм за техноло

гією CtP, враховуючи скорочен

ня тривалості циклу та позитив

ний вплив на якість продукції,
збільшити на 10 % (128 грн.),
то терміни окупності скоротять

ся. Дані наведені в таблиці 4.
Термін окупності потрібних
коштів при впровадженні техно

логії коливається від 12 років до




дження показали вплив окремих
факторів на показники ефектив

ності при впровадженні техно

логії виготовлення форм CtP.
Ці показники будуть сприяти ви

бору обґрунтованого рішення
в кожному конкретному випадку
з врахуванням інших факторів,
а саме: тривалість циклу виго





кадрів, потреби в редагуванні





технології CtP у формному ви

робництві. Порівнюючи з базо

вою технологією CtF, виявлено
вплив нововведень на трудо

місткість продукції, тривалість
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Таблиця 4
Термін окупності коштів для впровадження комплексів CtP,
залежно від річного обсягу випуску продукції при ціні


















































































36,0 4608,0 1216,1 10 міс. 4608,0 1214,8 8 міс. 4608,0 1314,5 8 міс.
виробничого циклу, собівартість
продукції. Аналіз варіантів здій

снено при різних річних обсягах
виробництва. Визначено термін
окупності коштів при впрова

дженні нововведень.
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